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Tube mit OriginaUtatskennzeichen 

Die Erfmdung betrifft einen Verpackungsbehalter, insbesondere 
erne Verpackungstube fur pastose Packstoffe mit einem Originali- 
tatskennzeichen nach dem Oberbegriff des Patenanspruches 1 und 
em Verfahren zu deren Herstellung nach dem Oberbegriff des Pa- 
tentanspruches 8. 



Verpackungstuben aus Kunststoff (Kunatstofftuben) haben sich 
neben Metalltuben zur Verpackung, Bewerbung und 
technischer, kosmetischer und pharmazeutischer pastaser Pack- 
stoffe weitgehend durchgeaetzt. Wegen ihrer Diffusionsresistenz 
waren MetaJltuben zur Verpackung oxidationsempflndlicher Pack- 
stoffe den Kunststoflluben uberlegen. Mit der Entwicklung neuer 
Kunststoffe und Laminate, beispielsweise zur Herstellung von Foli- 
en fur die Tubenrohrherstel.ung, ael ea durch Extruaion oder aoge- 
nanntes Langsnahtachweisaen, wurde die Ueberlegenheit der Me- 
talltube weitgehend eliminiert, ao das s Metall- und Kunatstofftuben 
als erne verformbare Verpackung fur beispielaweiae oxida- 
uonsempfindliche Packstoffe als gleichwertig anzusehen slnd. Zur 
Entwicklung neuer Kunststoffe und Laminate (Tubenwerkstoffe, 
tntt die hochentwickelte, fehlerfreie Tuben gewahrleistende Ferti- 
gungstechnik fur Kunatstofftuben hinzu. Tubenwerkstoffe und 
Fertigungatechnik resultieren in verfonnbaren Tuben, mit denen 
erne gleichbleibende Qualitat des Packstoffes von der Befullung bia 
zur Entleerung der Tuben gewahrleiatet ist. die Tube eignet aich 
neben ihrer Funkdon ala Packmittel weiterhin als WerbeWger 
wobei die dort dargestellte Werbung die Packstoffidentifikation und 
andere herkunftsrelevante Angaben umachliessen kann. Bei Mas- 



senartikeln, biespielsweise Zahnpasten, ist die Werbung auf den 
Tuben neben dem Namen des Produktes gestalterisch herkunfts- 
d.h. produzentenspezifisch ausgestaltet, so dass Konsumenten auf 
Grund einer optischen Identifikation entscheiden, welches Produkt 
sie von welchem Hersteller erwerben, in der Erwartung, ein glei- 
ches Produkt gleicher Qualitat zu erwerben. Mit dieser Erwar- 
tungshaltung ist diese optische Identifikation oberflachlich, was fur 
den Packstoffhersteller und/oder Abpacker hinsichtlich seiner Ge- 
wahrleistung fur Herkunft, Gute und Qualitatskonstanz gegemiber 
Nachahmern zu Problemen fuhrt. Nachahmer konnen zum Beispiel 
Verpackungstuben fast originalgetreu ausstatten, unter Ausstatten 
wird hier Nachbau einer besonderen Tubenform mit zum Original 
gleicher Bedruckung verstanden, wobei diese Nachbauten in der 
Regel Tuben und Inhalte, d.h. Packstoffe, anderer Qualitat als die 
der Originalhersteller aufweisen. Kennzeichnen sich Nachbauten 
durch fur den Konsumenten erkennbare Qualitatseinbussen hin- 
sichtlich Tuben und/oder Packstoff, so rechnen die Verbraucher 
diese Qualitatsabstriche in Unkennntnis einen Nachbau erworben 
zu haben dem Originalhersteller zu, ein Umstand, der fur letzteren 
hinsichtlich Herkunft, Gute und Garantie seiner Produkte zu Pro- 
blemen fuhrt. 

Vor diesem Hintergrund hat sich der Erfinder die Aufgabe gestellt, 
eine Tube mit Originalitatskennzeichen (folgend kurz auch Kenn- 
zeichen oder Kennzeichnung genannt) und ein Verfahren zu deren 
wirtschaftlicher Herstellung zu schaffen, wobei sich die Tube mit 
diesem Kennzeichen auch bei oberflachlicher Betrachtung augen- 
fallig als Original darstellt und diese Aufgabe wird fur die Tube mit 
den kennzeichnenden Merkmalen des Anspruches 1 und fur das 
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Verfahren mit den kennzeichnenden Merkmalen des Anspruches 8 
gelost. Vorteilhafte Ausgestaltungen der erfmdungsgemassen Tube 
kennzeichnen die dem Anspruch 1 folgenden Anspruche 2 bis 6 
und des Verfahrens kennzeichnen die Anspruche 9 bis 12. 

Zwei Techniken beherrschen die Technik der Herstellung von Tu- 
ben aus Kunststoffen. Die Fertigkopftechnik stellt auf die Verbin- 
dung eines vorgefertigten Tubenkopfes mit einem Tubenrohr ab, 
indem als eine Art der Verbindung das Rohr unter Anwendung von 
Warme und Druck an den Kopf angeschmolzen, bei der anderen 
Art Kopf und Rohr durch einen Spritzgiessvorgang miteinander 
verbunden werden. Bei der Anformtechnik wird das Tubenrohr mit 
einem Tubenkopf wahrend seiner Ausformung in einer Matrize ver- 
bunden, wobei die Ausformung durch Umformung einer plastifi- 
zierten Materialportion oder durch Spritzgiessen erfolgen kann. 
Bekannt ist auch ein Verfahren, dass zur Herstellung von Tuben 
die Verbindung vorgefertigter Tubenkopfe mit plastifizierten, zu 
verpressenden Materialportionen verbindet. Die Entwicklungen 
dieser Herstellverfahren verfolgen zwei Zielrichtsetzungen, und 
zwar technischer und aesthetischer Art. Angestrebt von der Fach- 
welt wird einerseits die Herstellung dichter und mechanisch be- 
lastbarer Verbindungen, die andererseits optisch unauffallig sein 
mussen. Zur Ausstattung einer Tube mit einem Originalitatskenn- 
zeichen bricht die Erfindung mit der vorstehend umrissenen Vor- 
stellung der Fachwelt, indem sie die mechanischen Qualitaten ei- 
ner Verbindungsnaht zwischen Kopf und Rohr beibehalt, die Ver- 
bindungsnaht oder Teile davon jedoch sichtbar macht. Nach der 
Erfindung tragt der Kopf eine Kennzeichnung anderer Farbgebung. 
Bevorzugt ist die Kennzeichnung als ein auf der Schulter des Kop- 



P-8163/CH- 09.12.2002 



fes umlaufender Ring ausgebildet, der wahrend der Verbindung 
zwischen Rohr und Kopf durch Verpressen einer ringformigen Por- 
tion plastifizierten Kunststoffes anderer Farbgebung als die Schul- 
ter des Kopfes und gegebenenfalls des Tubenrohres auf der Schul- 
ter sichtbar entsteht. Vorteilhafterweise wird zur Herstellung von 
Tuben mit vorstehend dargestellter Kennzeichnung ein Verfahren 
benutzt, bei dem ein vorgefertigter Kopf mit einem Tubenrohr ver- 
mittels einer ringformigen Portion plastifizierten Kunststoffes, vor- 
zugsweise runden oder linsenformigen Querschnittes, in dem die 
Portion entlang des inneren Umfanges eines aufragenden Randab- 
schnittes des Rohres und zwischen oder teilweise auf dem ausse- 
ren Umfang der Schulter des Kopfes abgelegt und unter Umlage 
des aufragenden Randabschnittes in Richtung eines Ausgusses des 
Tubenkopfes vermittels eines Domes und einer Matrize verpresst 
wird. Nach der Verpressung schliesst sich die ringformige Kenn- 
zeichnung unmittelbar, d.h, an die Stirnkante des Randabschnittes 
an, so dass der Ring um die Lange des Randabschnittes von der 
Umlenkstelle beabstandet liegt. Dies hat den Vorteil, dass die Lage 
der Kennzeichnung entsprechend der Lange des Randabschnittes 
auf der ausseren Schulterflache variiert werden kann. Damit kann 
die aesthetische Gesamtgestaltung beeinfiusst und vermittels der 
Lagedifferenzierung die Identifikation von Fertigungsserien der Tu- 
ben vorgenommen werden. 

Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten der Erfindung ergeben 
sich aus der folgenden Beschreibung der Tuben, des Verfahrens 
und einer Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens und der 
Zeichnungen, es zeigen: 



Fig. 1 



Eine Tube gemass der Erfindung in der Seitenansicht; 



Fig. 2 einen Dorn mit Kopf mit einer Stufung; 

Fig. 3 einen Dorn mit Kopf und einer Mehrkammerstufung; 

Fig. 4 einen Dorn mit Kopf mit der Umfangsflache in Schrag 

stellung; 

Fig. 5 eine Matrize vor dem Pressvorgang; 

Fig. 6 eine Matrize nach erfolgter Verpressung; 

Fig 1 zeigt das kopfseitige Ende einer Verpackungstube 10, folgend 
kurz Tube 10 genannt. die Tube 10 ist aus einem Tubenrohr 11, 
folgend Rohr 11 genannt, gebildet, mit dem ein Tubenkopf 12, 
auch als Kopf 12 bezeichnet, mit aufgebrachtem Verschluss 13 in 
Eingriff steht. Der Kopf 12 umfasst eine Schulter 14 und einen 
Ausguss 16 (Fig. 2). Die Schulter 14 tragt auf ihrer dem Tubenin- 
neren abgewandten, d.h. auf ihrer ausseren sichtbaren Oberflache 
eine nach der Erfindung ausgebildete Kennzeichnung 15. Je nach 
Anforderung an die Diffusionsresistenz der Tube 10 besteht das 
Rohr 1 1 aus einer Kunststoffmonofolie, Kunststoff-Folienlaminaten 
Oder einem Kunststoff-Metallfolienlaminat, die in Streifenform zu 
einem Rohr 1 1 gebogen entlang der Langskanten der Streifen ver- 
schweisst werden. Rohre 11 konnen auch extrudiert sein, in die- 
sem Falle entfallt die Langsnahtschweissung. Die Rohre 1 1 sind an 
einem ihrer offenen Enden mit vorgefertigten Kopfen 12 in Eingriff 
gffbracht. Die Kopfe 12 werden durch Spritzgiessen von der Tu- 
benfertigung getrennt aus Kunststoff hergestellt. Der Kopf 12 um- 
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fasst eine scheibenformige Schulter 14 mit von der Schulter 14 ab- 
ragendem Ausguss 16, der vermittels des Verschlus'ses 13 geoffnet 
und geschlossen werden kann. 

Der aussere Durchmesser der Schulter 14 des Kopfes 12 ist etwas 
kleiner als der innere Durchmesser des Rohres 11, und zwar so 
bemessen, dass das zur Verbindung benutzte Material wahrend 
des Pressformvorganges die umlaufende Kanteder Schulter 14 
unter gleichzeitiger Fullung eines Ringspaltes zwischen umlaufen- 
der Kante der Schulter 14 und der inneren Oberflache des Rohres 
11 umfliessen kann. Verbunden werden Kopf 12 und Rohr 11 mit 
einer Materialportion 17 aus plastifiziertem Kunststoff, der so zu 
wahlen ist, dass er sich unter Anwendung von Druck und gegebe- 
nenfalls Warme mit dem Kunststoff des Kopfes 10 und dem Kunst- 
stoff des Rohres 11, im Falle eines Laminates mit der inneren 
Schicht des Rohres 1 1 verbindet. 

Fig. 2 zeigt schematisch dargestellt als Teil eines Presswerkzeuges 
einen runden Dorn 20, auf dessen in axialer Richtung verlaufen- 
den Umfangsflache ein Tubenrohr 1 1 aufgeschoben ist. Das obere 
freie Ende des Domes 20 ist so gestaltet (konturiert), dass auf ihm 
der Tubenkopf 12 vollstandig mit seiner inneren Oberflache auf- 
liegt. Der Tubenkopf 12 wird von der scheibenformigen Schulter 14 
gebildet, von der der hohlzylindrische Ausguss 16 abragt, in den 
zum Dorn 20 zentrischen, abragenden Domfortsatz 21 eingreift, so 
dass der Tubenkopf 12 genau zentrisch auf dem konturierten frei- 
en Ende des Domes 20 gehalten ist. 
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Gemass Fig. 2 uberragt in axialer Richtung des Domes 20 ein 
ringformiger Abschnitt 22 des Tubenrohres 11 den Uebergang 23 
der Dornschrage 24 zum ausseren Umfang 25 des Domes 20 die 
Stirnflache. Die axiale Erstreckung des ringformigen Abschnittes 
22 richtet sich, siehe Fig. 4, nach dem Abstand A, mit dem die freie 
■ Umlaufkante 26 des Abschnittes 22 - gesehen von der MitteUinie 
des Kopfes 12 - zur Auflage und damit eine aussere umlaufende 
Abgrenzung 27 der Kennzeichnung 15 bildend zur Auflage kom- 
men soil. Der Kopf 1 1 gemass Fig. 2 weist auf seiner ausseren 
Oberflache eine Stufung 29 auf, die den ausseren Umfang der 
Schulter 14 umlauft und deren zum Ausguss 16 aufragende Flache 
30 die innere umlaufende Abgrenzung 28 bildet. 

Erfindungsgemass kann es zweckmassig sein, den Uebergang 23 
der Dornschrage 24 zum ausseren Umfang 25 des Domes 20, den 
Dorn 20 umlaufend mit einer Mehrkammer-Stufung 31 zu verse- 
hen. Zweckmassigerweise umfasst die Mehrkammerstufung 31 
(folgend kurz auch Stufung 31 genannt) zwei Kammern 32, 33, 
wobei die erste Kammer 32 vom ausseren Umfang des Domes 20 
in Form einer Schrage in Richtung auf die MitteUinie M ausgehend 
in die zweite Kammer 33 ubergeht, die ihrerseits in die Dornschra- 
ge 24 ausmiindet. Dabei ist der der MitteUinie M nachstliegende 
Durchmesser der Ausmundung, also der Umfang der zweiten 
Kammer 33, so bemessen, dass er vom ausseren Umfang der 
Schulter 14 des Kopfes 12 iiberdeckt wird, so dass die Kammer 33 
bei auf den Dom 10 aufgebrachtem Tubenkopf 12 mit der Schulter 
14 eine in die Stirnflache eingebrachte Hinterschneidung 34 bildet, 
wahrend in axialer Richtung gesehen die erste Kammer 32 in Ver- 
bindung mit der inneren Umfangsflache des Abschnittes 22 des 
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Rohres 1 1 und dem ausseren Umfang der Schulter 14 des Tuben- 
kopfes 12 einen zur Schulter 14 offenen, axial zum Dorn 20 ver- 
laufenden Ringraum 35 bildet. Wie Fig. 3 verdeutlicht, wird so 
durch die zweite Kammer 33, die die Schulter 14 untergreift, und 
dem mit der zweiten Kammer 33 verbundenen Ringraum 35 (erste 
Kammer 32) ein Formgebungsraum geschaffen, in den die durch 
Warme plastifizierte Portion 17 aus Verbindungsmaterial, d.h. 
Kunststoff anderer Farbgebung als die des Kopfes und gegebenen- 
falls des Rohres 11, gepresst wird. 

Fig. 4 zeigt eine gegenuber einer parallel zur Mittellinie eines Tu- 
benkopfes 12 verlaufenden Umfangsflache (nicht gezeigt), bevor- 
zugt als Schrage 36 zur Mittellinie ausgebildete Umfangsflache. 

Die Fig. 2, 3 und 4 zeigen verschieden ausformbare Verbindungen 
zwischen Tubenrohr 11 und Kopf 12. Die Verbindung nach Fig. 2 
gemigt normalen Anspruchen an eine Verbindung, wahrend die 
nach Fig. 4 hoheren Anspruchen als die Verbindung nach Fig. 2 
genugt, dies weil die Schrage 36 eine grossere einseitige Verbin- 
dungsflache als die parallel verlaufende Flache nach Fig. 2 dar- 
stellt. Fur hochbeanspruchte Verbindungen zwischen Kopf 12 und 
Rohr 1 1 ist die Verbindung nach Fig. 3 ausgelegt, die in die Ver- 
bindung, durch die Hinterschneidung 34, die innere Oberflache 
(zum Tubeninneren gerichtete Oberflache) des Kopfes 12 als Zusatz 
zu den Flachen des Ringraumes 35 einbezieht. Die in Fig. 2 ge- 
zeigte Stufung 29 auf der ausseren Oberflache der Schulter 14 des 
Kopfes 12 kann auch bei den Kopfen 12 nach den Fig. 3 und 4 
vorgesehen werden. Bevorzugt ist die in den Fig. 2, 3 und 4 ge- 
zeigte Materialportion 17 als ein Ring, gleichermassen bevorzugt 
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kreis-, linsenformigen oder tropfenformigen Querschnittes zweck- 
massigerweise an der inneren Oberflache des ringformigen Ab- 
schnittes 22 Ringraume 35 iiberdeckend anliegt. 

Die Fig. 5 und 6 zeigen die Mittel zur Verbindung des Tubenrohres 
11 mit dem Kopf 12. Mit 39 ist in Fig. 5 eine ringformige Matrize 
bezeichnet, in die ein Dorn 20 mit aufgebrachten Rohr 11, Kopf 12 
und Materialportion 17 eingefahren ist, und zwar vor Beginn des 
Pressvorganges, dessen Abschluss in Fig. 6 dargestellt ist. Die Ma- 
trize 39 (nur schematisch dargestellt) kann einen in Bewegungs- 
richtung des Domes 20 vorzugsweise federvorgespannt verschieb- 
baren Innenring 40, der als Niederhalter des Kopfes 12 auf dem 
Dorn 20 und mit seinem Aussendurchmesser als eine axial yer- 
schiebbare Formgebungswandung dient und auf der Schulter 14 
aufiiegend, z.B. eine innere umlaufende Abgrenzung 28 bildet. Die 
Formgebungskontur der Matrize 39 wird aus einem zylindrischen 
Abschnitt 41 und einem radiusformigen Abschnitt 42 gebildet. Der 
Innendurchmesser des zylindrischen Abschnittes 41 entspricht 
dem Aussendurchmesser des Domes 20 mit aufgeschobenem Rohr 
1 1 . Der radiusformige Abschnitt 42 ist so bemessen, dass er einen 
hinteren Teil des ringformigen Abschnittes 22 als radiusformigen 
Uebergang von Rohr 11 zu Kopf 12 abbildet, wahrend dessen vor- 
derer Teil in Eingriff mit der ausseren Oberflache der Schulter 14 
wahrend des Pressvorganges gebracht wird. 

Das Verfahren zur Verbindung eines vorgefertigten Kopfes 12 an 
ein Rohr 1 1 unter Bildung der ringformigen Verbindung auf der 
Schulter 14 des Kopfes 12 lauft im wesentlichen in sechs Teil- 
schritten ab. Der erste Teilschritt besteht aus der Beladung des 
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Domes 20 mit einem Tubenrohr 11, in der Weise, dass ein ring- 
formiger Abschnitt 22 des Rohres 1 1 den Uebergang 23 der Dorn- 
schrage 24 zum ausseren Umfang 25 des Domes 20 uberragt. Die 
axiale Lange des Abschnittes 22 bemisst sich danach, welchen ra- 
dialen Abstand die frei umlaufende Kante 26 des Abschnittes 22, 
die aussere umlaufende Abgrenzung 27 bildend, nach der Verpres- 
sung aufweisen soli. Mit Verlangerung des Abschnittes 22 steigt die 
Lage der ausseren umlaufenden Abgrenzung 27 in Richtung auf 
den Ausguss 16 auf, wahrend bei dessen Verkiirzung die Abgren- 
zung in Richtung auf den Uebergang 23, also in Richtung des au- 
sseren Umfanges der Dornschrage 24 abfallt. In einem zweiten 
Teilschritt wird der vorgefertigte Kopf 12 auf den Dorn 20 auf- 
geracht, wobei dieser uber die Oeffnung des Ausgusses 16 und 
Dornfortsatz 21 zentrisch auf dem Dorn 20 gehalten und von dern 
ringformigen Abschnitt 22 umlaufen ist. In einem dritten Teil- 
schritt wird die Materialportion 17 aus Verbindungsmaterial auf 
die der. Dornschrage 24 abgewandten Seite der Schulter 14, d.h. 
der sichtbaren Aussenseite der Schulter 14 aufgebracht. Bevorzugt 
ist, dass die Materialportion 17 am inneren Umfang des Abschnit- 
tes 22 anliegt und an letzterem vollstandig umlauft. Die Material- 
portion 17 besteht aus einem plastifizierten Kunststoff, der in sei- 
ner Zusammensetzung so zu wahlen ist, dass er sich unter An- 
wendung von Druck und gegebenenfalls Warme mit dem Kunst- 
stoff des Kopfes 12 und dem des Rohres 11, im Falles eines Lami- 
tes mit der inneren Kunststoffschicht des Rohres 1 1 verbindet. Die 
Materialportion kann vorgefertigt und eingelegt oder durch Extru- 
sion auf die Schulter 14, vorzugsweise Ringraume 35 tiberdeckend 
aufgebracht sein. Bevorzugt sind Materialportionen 17, die ring- 
formig, d.h. als geschlossene Ringe ausgebildet sind und deren 
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Querschnitt vorzugsweise kreis-, linsen- oder tropfenfdrmig ausge- 
staltet ist. Zur Erzeugung einer Kennzeichnung 15 auf der Schulter 
14 hat der Kunststoff der Materialportion 17 eine Farbgebung, die 
sich deutlich sichtbar von der Farbe des Kunststoffes des vorgefer- 
tigten Kopfes 12 und gegebenenfalls der Farbe des Rohres 11 un- 
terscheidet. Ein Dorn 20 beladen mit Tubenrohr 11, Tubenkopf 12 
und einer Materialportion 17 fahrt in einem vierten Teilschritt in 
die offene ringformige Matrize 39 ein. Ist ein Innenring 40 vorgese- 
hen, kommt die aussere Oberflache der Schulter 14 mit dem In- 
nenring 40 in Eingriff und schiebt diesen wahrend der Einfahrbe- 
wegung des Domes 20 in die Matrize 39 gegen seine Federvor- 
spannung in die Matrize zuriick. Die Verpressung und Bildung der 
Kennzeichnung 15 erfolgt wahrend des funften Verfahrensschrit- 
tes. Wahrend dieses Schrittes wird durch Einfahren des Domes 20 
in die Matrize 39 die Materialportion 17 in Ringraume 35, Stufun- 
gen 29 und in die Kammern 32, 33 der Mehrkammerstufung 31 
unter Verbindung von Kopf 12 und Rohr 11 unter Einbiegung des 
ringformigen Abschnittes 20 in Richtung auf die aussere Oberfla- 
che der Schulter 14 verpresst. Der Pressvorgang ist abgeschlossen, 
wenn die innere Oberflache des Abschnittes 22 in Eingriff mit der 
ausseren Oberflache der Schulter 14 gebracht ist. Wahrend der 
Einbiegung wird ein Teil der Materialportion 17 durch den ringfor- 
migen Abschnitt 22 in Richtung auf den Ausguss 16 fliessend ver- 
drangt, bis der tiber die Oberflache der Schulter verdrangte' Kunst- 
stoff beispielsweise an die aufstrebende Flache 30 der Stufung 29 
oder an den ausseren Umfang des Innenringes 40 auflauft. In Teil- 
schritt fiinf ist die Verbindung von Rohr 11 und Kopf 12 erfolgt, 
der ringformige Abschnitt 22 ist vermittels des in Richtung des 
Ausgusses 16 verdrangten Kunststoffes der Materialportion 17 mit 
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der Schulter 14 verbunden und es ist eine ringformige Kennzeich- 
nung 15 auf der Oberflache der Schulter 14, den Ausguss 16 beab- 
standet umlaufend gebildet, die durch eine innere 28 und aussere 
umlaufende Abgrenzung 27 abgregrenzt wird. Mittel (aufstrebende 
Flache 30, Innenring 40) zur Bildung der inneren umlaufenden 
Abgrenzung 28 sind zur prazisen Darstellung der Kennzeichnung 
15 bevorzugt, moglich ist aber auch , den vor der frei umlaufenden 
Kante 26 des Abschnittes 22 in Richtung auf den Ausguss ver- 
drangten Kunststoff frei auf der Schulter 14 auslaufen zu lassen. 
Im sechsten Teilschritt wird der Dorn 20 mit Verpackungstube 10 
aus der Matrize 39 ausgefahren und die Tube 10 vom Dorn 20 ab- 
gezogen, worauf sich der Fertigungsvorgang, d.h. das Verfahren 
zur Herstelliong einer Tube 10 mit Kennzeichnung 15 wiederholt. 
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Patentanspriiche 

Verpackungsbehalter, insbesondere Verpackungstube mit 
Originalitatskennzeichen fur pastose Packstoffe, umfassend 
ein aus einer biegsamen Kunststoffolie oder aus einer bieg- 
samen Kunststoff-Metallaminatfolie gebildetes Tubenrohr mit 
einends des Tubenrohres angeordnetem, aus Kunststoff vor- 
gefertigten, starren Tubenkopf, bestehend aus einer Schulter 
und einem von der Schulter abragenden verschliessbaren 
Ausguss, wobei die Schulter vermittels einer verpressten 
Materialportion aus plastifiziertem Kunststoff, einen ausse- 
ren Umfang der Schulter mit einer inneren Oberflache eines 
Rohrendes verbindend, am Tubenrohr angeordnet ist, da- 
durch gekennzeichnet, dass auf der Schulter (14) eine Kenn- 
zeichnung (15) anderer Farbgebung als die Schulter (15) auf- 
gebracht ist. 

Verpackungsbehalter nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Kennzeichen (15) als ein auf der Oberfla- 
che der Schulter (14) umlaufender Ring gebildet ist. 

Verpackungsbehalter nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass das Kennzeichen (15) aus einem Teil der 
verpressten Materialportion (17) gebildet ist. 

Verpackungstube nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, dass das Kennzeichen (15) durch eine 
aussere umlaufende Abgrenzung (27) und eine innere um- 
laufende Abgrenzung (28) begrenzt ist. 
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5. Verpackungstube nach einem" der Anspruche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, dass das Kennzeichen (15) durch eine 
aussere umlaufende Abgrenzung (27) und eine innere urn- 
laufende Abgrenzung (28) begrenzt ist, wobei die innere um- 
laufende Abgrenzung (28) durch in Richtung auf den Aus- 
guss (16) verdrangten, auf der Schulter (14) frei ausgelaufe- 
nen Kunststoff gebildet ist. 



6. Verpackungstube nach einem der Anspruche 4 oder 5, da- 
durch gekennzeichnet, dass die aussere umlaufende Abgren- 
zung (27) durch eine frei umlaufende Kante (26) eines ring- 
formigen Randabschnittes (26) des Tubenrohres (11) und die 
innere umlaufende Abgrenzung durch eine in Richtung des 
Ausgusses aufstrebende Flache (30) einer auf der ausseren 
Flache der Schulter (14) angeordneten Stufung (29) gebildet 
ist. 



7. Verpackungstube nach einem der Anspruche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, dass der ringformige Randabschnitt 
(26) einen Ringraum (35) zwischen Schulter (14) und 
Randabschnitt (26) abdeckend in Richtung auf die Schulter 
(14) umgelegt ist. 

8. Verfahren zur Herstellung einer Verpackungstube nach ei- 
nem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass 
ein Tubenrohr (11) auf den ausseren Umfang des Domes (20) 
unter Belassung eines vom Dorn (20) axial abstehenden 
ringformigen Abschnittes (22) und auf die Dornschrage (24) 



15 



des Domes (20) ein vorgefertigter Kopf (12) einer ersten Farb- 
gebung aufgebracht werden, eine die Innenflache des Ab- 
schnittes (22) umlaufende Materialportion (17) einer anderen 
als die erste Farbgebung auf einem Ringraum (35) zwischen 
Tubenkopf (12) und innerer Oberflache des Abschnittes (22) 
aufgebracht, und der Dorn (20) in eine Matrize (39) unter 
Umbiegen des Abschnittes (20) und Verpessen eines ersten 
Teiles der Materialportion (17) in Richtung des Ringraumes 
(35) und eines zweiten Teiles zwischen Abschitt (20) und 
Schulter (14) in Richtung auf einen Ausguss (16) einer frei 
umlaufenden Kante (26) des Abschnittes (22) vorlaufend Tu- 
benrohr (11) und Tubenkopf (12) verbindend und eine Kenn- 
zeichnung (15) auf dem Tubenkopf bildend verpresst wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekerinzeichnet, dass 
durch den dem ringformigen Abschnitt (22) vorlaufenden Teil 
der Materialportion (17) die Kennzeichnung (15) auf der 
Schulter (14) in Ringform gebildet wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, 
dass der zweite Teil der Materialportion (17) in eine Stufung 
(29) gepresst wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Materialportion (17) in der Stufung (29) gegen eine auf- 
strebende Flache (30) gepresst wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass 
der dem ringformigen Abschnitt (22) vorlaufende Teil der 
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Materialportion in Richtung auf den Ausguss (16) frei aus- 
laufend gebildet wird. 



Zusammenfassung 



Beschrieben wird eine Verpackungstube mit Originalitatskennzei- 
chen 15 und ein Verfahren zu deren Herstellung. Normalerweise 
erfahren Tuben je nach Art der Kennzeichnung 15 Verteuerungen. 
Dies ist mit der Erfindung vermieden, indem Schweissverbindun- 
gen, z.B. zwischen Kopf 12 und Rohr 15 sichtbar gemacht und 
Verbindungsmaterialien anders koloriert werden als Teile einer Tu- 
be, die sie verbinden. 



(Fig. 1) 
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